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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft Verwendung
einer Schweilvorrichtung zum Verschweil3en von ther-
moplastischen Kunststofflagen mit den Merkmalen des
Oberbegriffs des Anspruchs 1.

[0002] Entsprechende Vorrichtungen kénnen umfas-
sen:

- eine Heizvorrichtung mit wenigstens einer Heizfla-
che, wobei die Schweildvorrichtung dazu ausgebil-
detist, die Kunststofflage durch Kontaktwarmedber-
tragung zwischen der wenigstens einen Heizflache
und den Kunststofflagen zu erhitzen,

- eine Flgevorrichtung, vorzugsweise mit wenigstens
zwei Druckrollen, wobei die Fligevorrichtung dazu
ausgebildet ist zum Fligen der Kunststofflagen eine
Druckkraft auf die Kunststofflagen auszutiben.

[0003] Des Weiteren kann eine erfindungsgemafie
Schweilivorrichtung eine Einspannvorrichtung, vorzugs-
weise mit wenigstens zwei Druckrollen, aufweisen, wo-
bei die Einspannvorrichtung zum Festlegen und Vor-
schieben der Schweildvorrichtung an den Kunststoffla-
gen ausgebildet ist.

[0004] Entsprechende Schweillvorrichtungen werden
beispielsweise zum Verschweillen von sich Uberlappen-
den Planen aus beschichtetem Gewebe, Folien und
Dichtungsbahnen aus thermoplastischen Kunststoffen
fur Lastwagen, Zelte, Abdeckungen in der Landwirt-
schaft, Biotope, Schwimmbader, Markisen, Bootspla-
nen, aufblasbaren Booten, Werbeplanen, den Tiefbau
oder den Tunnelbau verwendet.

[0005] Hierfir werden zumeist zwei Kunststofflagen
Uber eine Flgevorrichtung und/oder eine Einspannvor-
richtung mit der SchweilRvorrichtung in Eingriff gebracht,
welche Schweillvorrichtung die thermoplastischen
Kunststofflagen an einer Fligeseite (an welcher sie mit-
einander verschweif3t werden sollen) mit Hilfe einer Heiz-
vorrichtung erhitzt.

[0006] Nach der Erhitzung der thermoplastischen
Kunststoffe werden diese Uber eine Fligevorrichtung an-
einandergepresst, um mittels eines definierten Fiige-
drucks und der auftretenden Abkiihlung der erhitzten
Oberflachen miteinander zu schweil3en.

[0007] Hierfir ist es aus dem Stand der Technik be-
kannt, sogenannte Heizkeile mit Heizflachen zu verwen-
den, an welchen Heizflachen die Kunststofflagen gefiihrt
werden, wobei diese Heizflachen Uber Kontaktheizung
die thermoplastischen Kunststofflagen an der Kontakt-
flache erhitzen.

[0008] Eine entsprechende Heizvorrichtung aus dem
Stand der Technik ist beispielsweise durch die JP H11
115054 A, die WO 96/00881 A1, die JP 2008 030228 A,
die DE 36 16 462 A1, die DE 39 21 711 C1, die GB
1,464,471 A1 oder die DE 20 2017 104745 U1 bekannt.
[0009] Beider Anwendungim Tunnelbau oder Tiefbau
werden Kunststofflagen an einer Tunnelinnenwand (oder
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sonstigen vertikal ausgerichteten Wanden) angebracht
und verschweif3t, um den Tunnelinnenraum gegeniiber
einer Feuchtigkeit der Umgebung zu schitzen. Hierfur
werden entsprechende Schweillvorrichtungen entlang
des Durchmessers eines Tunnels (oder einer Auflen-
wand des Tunnels) gefiihrt, wobei zumeist zu Beginn der
Verschweilung die SchweilRvorrichtung an einer Seiten-
wand des Tunnels mit den zu verschwei3enden Folien
in Kontakt gebracht werden muss.

[0010] Nachdem die Schweilvorrichtung an die zu
verschweillenden, thermoplastischen Kunststofflagen
angebracht wurde und die Kunststofflagen zueinander
ausgerichtet wurden, kénnen die Kunststofflagen tber
die Schweillvorrichtung mit der Schweilvorrichtung ver-
spannt werden.

[0011] Nachdem die Kunststofflageninihrer Lage aus-
gerichtet wurden und mit der Schweilvorrichtung ver-
spanntwurden, kann der Schweiflvorgang gestartet wer-
den, wobei sich die Schweillvorrichtungen mit einem de-
finierten Vorschub entlang der Fligezone an den Kunst-
stofflagen bewegen und diese miteinander verschwei-
Ren kann.

[0012] Aus dem Stand der Technik ist es an sich be-
kannt, die Schweilvorrichtung und die Kunststofflagen
miteinander tGber zwei Druckrollen zu verspannen, wobei
diese Druckrollen zumeist angetrieben sind und auch als
Vorschub der Schweiltvorrichtung dienen.

[0013] Nachteilig dabei ist jedoch, dass die Kunststoff-
lagen, welche zumeist grofle Dimensionen aufweisen
und recht unhandlich sind, mit der Schweilvorrichtung
in die gewilinschte Lage ausgerichtet werden missen
und anschlielRend Uber die Druckrollen verspannt wer-
den. Dies macht es notig, dass zumindest zwei Kunst-
stofflagen und die Schweilvorrichtung (also mindestens
drei Objekte) zueinander ausgerichtet werden missen
und anschlieend Uber die Schweilvorrichtung mitein-
ander verspannt werden missen. Dies stellt sich jedoch
als Herausforderung fiir einen Bediener heraus und
macht zumeist wenigstens eine zweite Hilfskraft erfor-
derlich. Das gilt insbesondere bei der Anwendung im
Tunnelbau und/oder Tiefbau, wobei das Schweilen zu-
nachst senkrecht nach oben und dann tber Kopf ausge-
fihrt werden muss.

[0014] Weiters ergibt sich vor allem im Anwendungs-
bereich des Tunnelbaus und/oder Tiefbau eine recht ho-
he Feuchtigkeit des Umfeldes, wodurch die zu ver-
schweiflenden, thermoplastischen Kunststofflagen vor
der Verschweilung oder bei der Verschwei3ung durch
Kondensat oder vorliegendes Wasser aus der Umge-
bung feucht oder nass sind.

[0015] Durch die Vorrichtungen, welche im Stand der
Technik bekannt sind, kann zwar einerseits die Feuch-
tigkeit der thermoplastischen Oberflachen durch die Er-
hitzung - genauer gesagt: eine Verdampfung - reduziert
werden, jedoch kann die verdampfte Feuchtigkeit auf-
grund des Platzmangels nichtrechtzeitig entweichen, so-
dass die Qualitat der Verschweiflung durch den Wasser-
dampf und die Feuchtigkeit leidet.
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[0016] Wie bereits angedeutet, ist auch die Handhab-
barkeit einer entsprechenden Schweilvorrichtung be-
sonders im Anwendungsbereich eines Tunnelbaus
und/oder Tiefbaus von hoéherer Wichtigkeit, da die
Schweildvorrichtung im Einsatz - genauer gesagt: beim
Ausrichten an den thermoplastischen Kunststofflagen -
nicht nur im Horizontalen am Untergrund bewegt wird,
sondern an einer Tunnelwand oder einer Tunneldecke,
wodurch die Schweifl3vorrichtung im Vertikalen und auch
Uber Kopf anzuordnen ist.

[0017] Aufgabe dervorliegenden Erfindungistes, eine
gegentber dem Stand der Technik verbesserte
Schweiltvorrichtung anzugeben, bei welcher die be-
schriebenen Nachteile zumindest teilweise behoben
werden und/oder eine verbesserte Anwendbarkeit im
Tunnelbau und/oder Tiefbau generiert wird und/oder ei-
ne Bedienerfreundlichkeit erhdht wird.

[0018] Diese Aufgabe wird erfindungsgeman mit Ver-
wendung einer Schweillvorrichtung zum Verschweifen
von thermoplastischen Kunststofflagen mit den Merkma-
len des Anspruchs 1 gelost.

[0019] Es ist erfindungsgemaR bei einer Verwendung
der Schweilvorrichtung im Tunnelbau und/oder Tiefbau
vorgesehen, dass in Bezug auf eine Vorschubrichtung
vor der Heizvorrichtung eine Vorwarmevorrichtung vor-
gesehen ist, welche zum kontaktlosen Vorwarmen der
Kunststofflage ausgebildet ist.

[0020] Durch eine entsprechende Vorwarmvorrich-
tung kénnen vor der Heizvorrichtung bereits im Vorfeld
der Schweilung Verunreinigungen, wie beispielsweise
Flussigkeiten, durch Erwarmung verdampft werden, wo-
beidiese verdampfte Fliissigkeit noch gentigend Zeit hat,
sich von der Fligezone wegzubewegen, bevor die Kunst-
stofflagen durch die Heizvorrichtung auf Fliigetemperatur
gebracht werden und durch die Fiigevorrichtung anein-
andergepresst werden.

[0021] Durch das Vorsehen einer Vorwarmevorrich-
tung kann somit die Schweiflqualitat wesentlich erhdoht
werden.

[0022] Ein weiterer Vorteil der Vorwarmevorrichtung
besteht darin, dass die thermoplastischen Kunststoffla-
gen bereits vor der Heizvorrichtung erwarmt werden, wo-
durch die Heizvorrichtung weniger Energieeintrag liefern
muss, um die Kunststofflagen auf die gewlinschte Flige-
temperatur zu bringen.

[0023] Dies ergibt die Mdglichkeit, dass eine Ver-
schweilung mit einer hdheren Vorschubbewegung
durchgefiihrt werden kann und/oder die Heizvorrichtung
mit einer verkleinerten Dimensionierung ausgelegt wer-
denkannund/oderdie Heizvorrichtung energieeffizienter
arbeiten kann.

[0024] Wenn die Vorwarmvorrichtung beispielsweise
als Heilluftsystem ausgebildet ist, kbnnen sogar Verun-
reinigungen von den thermoplastischen Kunststofflagen
abgeblasen werden (bevor die thermoplastischen Kunst-
stofflagen von der Heizvorrichtung erwarmt werden und
gegebenenfalls diese Verunreinigungen von der Heiz-
vorrichtung in die Kunststofflagen "eingebrannt" wer-
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den).

[0025] Im Zuge des vorliegenden Dokumentes ist die
Vorschubrichtung als Richtung zu verstehen, in welche
eine Schweillvorrichtung gegeniiber den thermoplasti-
schen Kunststofflagen bewegt wird, um eine Verschwei-
Rung herzustellen. So wird beispielsweise die
Schweilvorrichtung in eine Richtung bewegt, in welcher
zuerst ein Teilbereich der Kunststofflagen auf die Heiz-
vorrichtung trifft und anschlieRend auf die Fugevorrich-
tung.

[0026] Eine erfindungsgemaRe Schweillvorrichtung
kann in den eingangs zum Stand der Technik beschrie-
benen Anwendungsgebieten ihren Einsatz finden.
[0027] Vorteilhafte Ausfiihrungsformen der Erfindung
sind anhand der abhangigen Anspriiche definiert.
[0028] Es kann vorgesehen sein, dass die
Schweilvorrichtung eine Einspannvorrichtung, vorzugs-
weise mit wenigstens zwei Druckrollen, aufweist, wobei
die Einspannvorrichtung zum Festlegen und Verschie-
ben der Schweilvorrichtung an den thermoplastischen
Kunststofflagen ausgebildet ist, wobei weiters eine von
der Einspannvorrichtung separate Haltevorrichtung vor-
gesehen ist, welche dazu ausgebildet ist, die Schweil3-
vorrichtung an eine der Kunststofflagen l6sbar zu si-
chern.

[0029] Durch das Vorsehen einer Haltevorrichtung,
welche die Schweilvorrichtung an einer Kunststofflage
I6sbar sichern kann, wird die Bedienung - genauer ge-
sagt: das Anlegen der Schweillvorrichtung an eine
Kunststofflage - fir einen Bediener wesentlich verein-
facht.

[0030] So kann ein Bediener gemal dieser Variante
zunachst die Schweilvorrichtung an einer Kunststoffla-
ge anlegen - genauer gesagt: die Schweildvorrichtung an
einer Kunststofflage sichern - und anschlieRend sich da-
rum kiimmern, eine zweite Kunststofflage gegentiber der
Schweilvorrichtung und der ersten Kunststofflage aus-
zurichten und sobald die zweite Kunststofflage ausge-
richtet ist, die zweite Kunststofflage iber die Einspann-
vorrichtung der SchweilRvorrichtung mit der SchweilRvor-
richtung und der ersten Kunststofflage verspannen.
Selbst dann, wenn die Kunststofflagen vertikal ausge-
richtet sind, was, wie erwahnt, im Tunnelbau und/oder
Tiefbau regelmaRig der Fall ist, braucht der Bediener die
Schweilvorrichtung also nicht mehr halten, nachdemdie
Schweilvorrichtung an der ersten Kunststofflage gesi-
chert ist.

[0031] Dies ergibt den wesentlichen Vorteil, dass
durch nur einen Bediener die Schweilvorrichtung und
die Kunststofflagen in ihrer Lage zueinander ausgerich-
tet werden koénnen.

[0032] Weiters wird das Anlegen einer Schweildvor-
richtung in einer Vertikalen oder annahernd vertikalen
Stellung zum Bediener wesentlich erleichtert, da tGiber die
Haltevorrichtung die SchweilRvorrichtung an einer der
Kunststofflagen gehalten werden kann, wodurch der Be-
dienerim Weiteren die Méglichkeit hat, sich auf die zweite
Kunststofflage und die Anordnung zu konzentrieren, wo-
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bei Uber die Haltevorrichtung die SchweilRvorrichtung an
der ersten Kunststofflage gehalten wird und Gber die ers-
te Kunststofflage in ihrer Lage positioniert wird (was ei-
nem Bediener das Arbeiten mit zwei freien Handen er-
moglicht).

[0033] So kann durch die Haltevorrichtung die
Schweillbewegung gegen Relativbewegungen zwi-
schen der SchweilRvorrichtung und der Kunststofflage
I6sbar gesichert werden.

[0034] Besonders bevorzugtist dabeidie Schweilivor-
richtung Uber die Haltevorrichtung gegentiber einer Re-
lativbewegung entgegen der Vorschubbewegung der
Schweiltvorrichtung zu der thermoplastischen Kunst-
stofflage sicherbar.

[0035] Vorzugsweise kann vorgesehen sein, dass die
Vorwarmvorrichtung wenigstens eine Heilluftzufiihrvor-
richtung aufweist, welche dazu ausgebildet ist, erhitzte
Luft zur Vorwarmung der Kunststofflagen an eine Ober-
flache der Kunststofflagen zu leiten.

[0036] Vorteilhafterweise kann es vorgesehen sein,
dass mittels einer HeiBluftzufiihrvorrichtung heile Luft
zur Vorerwarmung an eine Oberflache einer Kunststoff-
lage geleitet wird, wobei durch den Luftstrom Verunrei-
nigungen von der Oberflache abgeblasen werden kon-
nen, Flissigkeiten verdampft werden kénnen und ver-
dampfte Flissigkeiten von der Oberflache abgefiihrt wer-
den kénnen.

[0037] Alternativ oder zusatzlich kann es vorgesehen
sein, dass die Vorwarmvorrichtung einen Warmestrahler
oder ahnliche kontaktlose Warmelbertragungsmittel
aufweist.

[0038] Es kann vorgesehen sein, dass die Vorwarm-
vorrichtung

- wenigstens ein Geblase, vorzugsweise wenigstens
einen Axialventilator, zum Fordern eines Luftstroms
und/oder

- wenigstens einen (beispielsweise elektrischen) Luf-
terhitzer, vorzugsweise beinhaltend elektrische
Heizdrahte und/oder ein keramisches Heizelement,
zum Erwarmen des Luftstroms aufweist.

[0039] Sozusagenkanndie Vorwarmvorrichtung"Foén-
ahnlich" aufgebaut sein, wobei Umgebungsluft ange-
saugtwird, Gber einen Luftwarmetauscher (beispielswei-
se elektrische Heizdrahte) erhitzt wird und anschlielfend
Uber wenigstens ein Geblase, vorzugsweise einen Axi-
alventilator, an die thermoplastischen Kunststofflagen -
genauer gesagt: die Oberflachen, welche miteinander
verschweil’t werden sollen - weitergeleitet wird.

[0040] Vorzugsweise kann vorgesehen sein, dass die
Vorwarmvorrichtung mit der Heizvorrichtung bewe-
gungsschlissig verbunden und/oder verbindbar ist.
[0041] Es kann vorgesehen sein, dass die Vorwarm-
vorrichtung Uber eine Befestigungsvorrichtung an der
Heizvorrichtung lI6sbar befestigbar ist oder die Vorwarm-
vorrichtung in ein Bauteil der Heizvorrichtung integriert
ist.
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[0042] Durch das bewegungsschliissige Verbinden
der Vorwarmvorrichtung mit der Heizvorrichtung kann es
vorgesehen sein, dass ein Bediener iber eine Bewegung
der Vorwarmvorrichtung auch die Heizvorrichtung in ih-
rer Position verandern kann.

[0043] Vorzugsweise ist vorgesehen, dass die Vor-
warmvorrichtung relativ. zu einem Rahmen der
Schweilvorrichtung zwischen einer Schweilistellung
und einer Wartestellung bewegbar ist, wobei die Vor-
warmvorrichtung in der Schweif3stellung zum kontaktlo-
sen Vorwarmen der Kunststofflagen ausgebildet ist und
der Wartestellung von den Kunststofflagen weggerichtet
ist.

[0044] Eskannvorgesehen sein, dass die Heizvorrich-
tung relativ zu einem Rahmen der Schweil3vorrichtung
zwischen einer Schweilstellung und einer Wartestellung
bewegbar ist, wobei die Heizvorrichtung in einer
Schweilstellung zur Kontaktwarmedibertragung zwi-
schen wenigstens einer Heizflache und einer Kunststoff-
lage an wenigstens eine Kunststofflage mit wenigstens
einer Heizflache anlegbar ist und in der Wartestellung
von den Kunststofflagen weggerichtet ist.

[0045] Vorzugsweise kann vorgesehen sein, dass die
Vorwarmevorrichtung gemeinsam mit der Heizvorrich-
tung relativ zu einem Rahmen der Schweilvorrichtung
zwischen der Schweiflstellung und der Wartestellung be-
wegbar ist. Dies kann beispielsweise durch eine I6sbare
Befestigung der Vorwarmvorrichtung an der Heizvorrich-
tung ausgebildet sein.

[0046] Es kann beispielsweise vorgesehen sein, dass
ein Haltegriff mit der Vorwarmvorrichtung und/oder der
Heizvorrichtung verbunden ist, iber welchen Haltegriff
ein Bediener die Vorwarmvorrichtung und/oder die Heiz-
vorrichtung zwischen einer Schweifistellung und einer
Wartestellung bewegen kann.

[0047] Dass die Vorwarmvorrichtung und/oder die
Heizvorrichtung dazu ausgebildetist, eine Kunststofflage
in einer Schweilistellung zu erwarmen und in einer War-
testellung von den Kunststofflagen weggerichtet ist, ist
naturlich in einem eingespannten Zustand der Kunst-
stofflagen in oder an der Schweil3vorrichtung tber die
Flgevorrichtung und/oder die Haltevorrichtung und/oder
die Einspannvorrichtung zu verstehen.

[0048] Vorzugsweise kann vorgesehen sein, dass die
Heizvorrichtung zwei im Wesentlichen keilférmig zuein-
ander angeordnete Heizflachen aufweist.

[0049] Es kannvorgesehen sein, dass eine erste Heiz-
flache der Heizvorrichtung im Wesentlichen eben aus-
gebildet ist und eine zweite Heizflache im Wesentlichen
bogenférmig ausgebildet ist. Alternativ kann auch vorge-
sehen sein, dass die erste und die zweite Heizflache bo-
genférmig, eben oder abschnittsweise durch eine Kom-
bination daraus ausgebildet sind.

[0050] Es kann vorgesehen sein, dass die im Wesent-
lichen keilférmig zueinander angeordneten Heizflachen
dazu ausgebildet sind, wenigstens zwei Kunststofflagen
an ihren Oberflachen zu fliihren und zu erwérmen, wobei
am zusammenlaufenden Ende der Keilanordnung die er-
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hitzten, thermoplastischen Kunststofflagen in Kontakt
gebracht werden und vorzugsweise Uber die Fligevor-
richtung aneinandergepresst werden, um eine Ver-
schweil3ung herzustellen.

[0051] Durch die bogenférmige und die ebene Ausbil-
dung der Heizflaichen kann eine Erwarmungszeit einer
Kunststofflage gesteuert werden. So ist beispielsweise
eine Kunststofflage an einer bogenférmigen Oberflache
bei konstantem Vorschub langer mit der bogenférmigen
Oberflache in Kontakt als eine weitere thermoplastische
Kunststofflage, welche bei gleicher Vorschubgeschwin-
digkeit an einer ebenen Oberflache gefiihrt wird.

[0052] Es kannvorgesehen sein, dassim horizontalen
Einsatzgebiet der Schweillvorrichtung die erste Heizo-
berflache als obere Heizflache und die zweite Heizflache
als untere Heizflache eines Heizkeiles ausgebildet ist
("oben" und "unten" in Bezug auf eine gewohnliche ho-
rizontale Ausrichtung der Schweifvorrichtung).

[0053] Eskannvorgesehen sein, dass die Heizvorrich-
tung elektrisch ausgebildetist und vorzugsweise wenigs-
tens ein elektrisches Heizelement aufweist. Ein elektri-
sches Heizelement kann beispielswiese durch eine Heiz-
patrone ausgebildet sein. Jedoch sind auch keramische
oder metallisch Heizelemente vorstellbar, welche einen
rechteckigen, kreisformigen, polygonalen oder flachen
Querschnitt aufweisen.

[0054] So kann es beispielsweise vorgesehen sein,
dass die Heizvorrichtung als Heizkeil ausgebildet ist, wo-
beiim Heizkeil - genauer gesagt: in Ausnehmungen oder
Bohrungen - wenigstens eine Heizpatrone angeordnet
werden kann, welche Uber elektrische Widerstandshei-
zung Warmeenergie in den Heizkeil einleitet, welcher
sich erwarmt und an wenigstens einer Heizflache diese
Warmeenergie durch Kontaktwarmetbertragung an we-
nigstens eine thermoplastische Kunststofflage weiterlei-
tet.

[0055] DerHeizkeil kann einen metallischen Werkstoff
und/oder einem keramischen Werkstoff aufweisen. Auch
Ausfiihrungsvarianten aus anderen warmeleitenden
Werkstoffen, Legierungen und warmeleitenden Be-
schichtungen (beispielsweise metallisch und/oder kera-
misch) sind denkbar.

[0056] Es kann vorgesehen sein, dass die Haltevor-
richtung wenigstens ein - vorzugsweise zylindrisch aus-
gebildetes - Halteelement aufweist, welches zwischen
einer Haltestellung und einer Lésestellung bewegbar ge-
lagert ist, wobei die Schweifvorrichtung in einer Halte-
stellung an einer der Kunststofflagen gegen Relativbe-
wegungen - vorzugsweise entgegen einer Vorschubrich-
tung - zwischen der Schweiltvorrichtung und der Kunst-
stofflage gesichert ist. Es kann beispielsweise ein An-
schlag vorgesehen sein, an welchem Anschlag das Hal-
teelement in einer LOsestellung anstdRt oder gehalten
wird.

[0057] Vorzugsweise kann vorgesehen sein, dass das
wenigstens eine Halteelement eine exzentrische Lage-
rung aufweist und ferner eine Gegenflache vorgesehen
ist, wobei das Halteelement und die Gegenflache so an-
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geordnet sind, dass und die Kunststofflage in der Halte-
stellung zwischen dem Halteelement und der Gegenfla-
che verklemmt, wenn die Kunststofflage zwischen dem
Halteelement und der Gegenflache angeordnet ist und
relativ zur Schweilvorrichtung entgegen der Vorschub-
richtung bewegt wird. Es sei an dieser Stelle auch an die
nachfolgende Figurenbeschreibung und die Figuren ver-
wiesen, wobei im ndheren Detail auf die Stellungen des
Halteelementes eingegangen wird.

[0058] Es kann vorgesehen sein, dass die Gegenfla-
che beispielsweise als Teil des Rahmens der
Schweilvorrichtung ausgebildet ist, wobei tber eine ex-
zentrische Bewegung des Halteelementes das Haltee-
lement in Richtung der Gegenfliche bewegt werden
kann und eine Kunststofflage zwischen Gegenflache und
Halteelement verspannt werden kann, wobei Uber die
exzentrische Lagerung eine Relativbewegung zwischen
Schweilvorrichtung und Kunststofflage entgegen einer
Vorschubrichtung gehemmt wird.

[0059] Weiters kann es auch vorgesehen sein, dass
Uber die exzentrische Lagerung das Halteelement der-
mafen mit einer Kunststofflage an der Gegenflache ver-
spannbar ist, dass durch eine Relativbewegung der
Schweilvorrichtung gegeniiber der Kunststofflage in
Vorschubrichtung das Halteelement gel6st wird kann
und in eine Lésestellung bewegbar ist.

[0060] Es kann vorgesehen sein, dass die Haltevor-
richtung in eine Richtung auf den Anschlag federbelastet
ist. Dadurch kann es vorgesehen sein, dass die Halte-
vorrichtung Uber eine Federbelastung am Anschlag in
einer LOsestellung gesichert werden kann.

[0061] Es kann vorgesehen sein, dass die Haltevor-
richtung in Richtung auf die Lésestellung federbelastet
ist und zwischen der Haltestellung und der Lésestellung
eine Totpunktlage gegeniiber der Federbelastung vor-
liegt.

[0062] So kann es vorgesehen sein (liber eine exzen-
trische Lagerung des Halteelementes), dass das Halte-
element dermafien federbelastet ist, dass es in einer Lo-
sestellung gegenuber einem Anschlag federbelastet ist
(und somitin einer Losestellung gesichert ist), wobei das
Haltelement durch Uberfilhren in die Haltestellung eine
Totpunktlage der Federbelastung tberschreitet und an-
schlieend wiederum durch (die gleiche oder eine sepa-
rate) Federbelastung in einer Haltestellung gegentiber
der thermoplastischen Kunststofflage und/oder der Ge-
genflache federbelastet wird, wobei wiederum das Hal-
teelement in einer Haltestellung in seiner Lage durch die
Federbelastung gesichert wird.

[0063] Die Federbelastung kann beispielsweise durch
ein Federelement, vorzugsweise eine Schraubenfeder,
umgesetzt werden.

[0064] Die Haltevorrichtung kann wenigstens ein Be-
tatigungselement aufweisen, wobei die Haltevorrichtung
vorzugsweise durch das Betatigungselement zwischen
einer Haltestellung oder einer Lésestellung bewegbar ist.
Das Betatigungselement kann beispielsweise iber einen
Aktuator (beispielsweise einen elektrischen, hydrauli-



9 EP 4 008 527 B1 10

schen oder pneumatischen Aktuator) oder ein durch den
Bediener betatigbares Griffelement ausgefihrt sein.
[0065] Vorzugsweise kann vorgesehen sein, dass die
Flgevorrichtung und/oder die Einspannvorrichtung we-
nigstens zwei Druckférderelemente - vorzugsweise in
Form der wenigstens zwei Druckrollen - aufweist, welche
zwischen einer Offnungsstellung und einer SchlieRstel-
lung bewegbar gelagert sind, wobei die Fligevorrichtung
und/oder die Einspannvorrichtung dazu ausgebildet ist,
die Kunststofflagen in der Schlie3stellung aneinander zu
pressen.

[0066] Es kann vorgesehen sein, dass tber einen Ex-
zenterhebel die Druckférderelemente zwischen einer
Offnungsstellung und einer SchlieRstellung bewegbar
gelagertsind, wobei durch Betatigen des Exzenterhebels
die Druckférderelemente zueinander in eine SchlieRstel-
lung bringbar sind und beispielsweise einen Fligedruck
auf die thermoplastischen Kunststofflagen ausiiben kén-
nen.

[0067] Es kann auch vorgesehen sein, dass ein Ab-
stand der Druckférderelemente zueinander einstellbar
ist, sodass unterschiedliche Anpressdriicke oder Lagen-
dicken der zwischen den wenigstens zwei Druckforder-
elementen bewegten thermoplastischen Kunststofflagen
einstellbar sind.

[0068] Es kann vorgesehen sein, dass die wenigstens
zwei Druckférderelemente wenigstens einen - vorzugs-
weise uber ein Getriebe mit den wenigstens zwei Druck-
forderelementen verbundenen - Antrieb aufweisen, wo-
bei die wenigstens zwei Druckférderelemente durch den
wenigstens einen Antrieb gegenlaufig zueinander in
Richtung einer Vorschubbewegung der Schweil3vorrich-
tung antreibbar sind.

[0069] Es kann auch vorgesehen sein, dass nur ein
Druckférderelement tber einen Antrieb bewegbar ist,
wobei das weitere Druckférderelement (beispielsweise
als passive Rolle ausgebildet) passiv Uber das angetrie-
bene Druckférderelement angetrieben wird und mit der
Vorschubbewegung mitlauft.

[0070] Vorzugsweise istvorgesehen, dasswenigstens
ein mit der Schweillvorrichtung verbindbarer Haltegriff
vorgesehenist, wobeider wenigstens eine Haltegriff iber
wenigstens eine Verbindungsvorrichtung in unterschied-
lichen Positionen relativ zur Schweivorrichtung positi-
onierbar ist.

[0071] Dies ergibt besonders im Einsatzgebiet des
Tunnelbaus oder Tiefbaus den groRen Vorteil, dass die
Schweildvorrichtung an unterschiedliche Einsatzgebiete
(vertikal, Giber Kopf oder andere Winkellagen) angepasst
werden kann.

[0072] Indem ein Haltegriff in unterschiedlichen Posi-
tionen gegeniiber der Schweilvorrichtung positionierbar
ist, kann ein Bediener stets die einfachste und beste Mdg-
lichkeit wahlen, um die SchweilRvorrichtung zu halten.
[0073] Weiters ist es Uber die Positioniermdglichkeit
des Haltegriffs an der Schweilvorrichtung gestattet, die
Schweilivorrichtung an unterschiedliche Einsatzgebiete
anzupassen, sodass die Schweillvorrichtung auch durch
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engere H6henabmessungen durchbewegt werden kann,
indem der Haltegriff in eine Position gebracht wird, in
welcher die Hbhenabmessung der SchweilRvorrichtung
verkleinert wird. Dies ist beispielsweise im Tunnelbau
oder Tiefbau erforderlich, wenn die Schweil3vorrichtung
entlang der Tunnelwand (oder sonstigen vertikal oder
annahernd vertikal ausgerichteten Wéanden) zwischen
Tunnelwand und einer Baumaschine und/oder einem
Baugerust und/oder anderwartigen Bauvorrichtungen
bewegt werden muss.

[0074] Es kann vorgesehen sein, dass die
Schweilvorrichtung als eine von einem Bediener trag-
bares Folienschweil3gerat ausgebildet ist. Ein tragbares
Folienschweillgerat ist dabei dermalen zu verstehen,
dass das Folienschweiflgerat Abmessungen und Ge-
wichte aufweist, welche einem Bediener mit durch-
schnittlicher Korperfitness zumutbar ist.

[0075] Es kann vorgesehene sein, dass die Fligevor-
richtung als Einspannvorrichtung ausgebildet ist. Somit
kann die Fugevorrichtung und die Einspannvorrichtung
beispielsweise ident ausgebildet sein.

[0076] Es kann vorgesehen sein, dass die
Schweilvorrichtung eine einstellbare Hoheneinstellung
aufweist, welche dazu ausgebildet ist, eine Hohe zwi-
schen einem Untergrund und/oder einer Kunststofflage
einerseits und dem Schweil3gerat andererseits einzu-
stellen. Durch eine entsprechende Hohenverstellung
kann das Schweil}gerat an unterschiedliche Einsatzge-
biete (beispielsweise den Tunnelbau und/oder Tiefbau
und/oder das Verschweil3en einer Teichfolie) angepasst
werden.

[0077] Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung
werden anhand der Figurenbeschreibung unter Bezug-
nahme auf die Figuren im Folgenden naher erlautert. Da-
rin zeigen:

Fig. 1 ein erstes Ausflihrungsbeispiel einer
Schweilvorrichtung,

Fig.2a,2b  eine Anwendung eines Halteelementes
aus Fig. 1,

Fig. 3 eine Detailansicht der Fig. 2b,

Fig. 4a,4b das Heizelement der Fig. 1 in einer
Schweilstellung und einer Wartestellung,

Fig. 5a-5¢ eine Vorwarmvorrichtung entsprechend
dem Ausfuihrungsbeispiel der Fig. 1,

Fig. 6 ein alternatives Ausflihrungsbeispiel zu
Fig. 5a,

Fig. 7a-7c verschiedenen Positionen eines Halte-
griffs des Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 1,
und

Fig. 8a, 8b  die Hohenverstellung des Ausfihrungs-
beispiels der Fig. 1 in verschiedenen Po-
sitionen.

[0078] Fig. 1 zeigt ein erstes Ausflihrungsbeispiel ei-

ner Schweillvorrichtung 1 in einer SchlieRstellung 30 der
Flgevorrichtung 6.
[0079] Die Schweilvorrichtung 1 weist eine Heizvor-
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richtung 3 auf, welche als Heizkeil 18 ausgebildet ist und
Uber eine Vielzahl von Heizpatronen 19 verfiigt.

[0080] Diese Heizvorrichtung 3 ist in diesem Ausfih-
rungsbeispiel zwischen zwei thermoplastischen Kunst-
stofflagen 2 fiihrbar (wobei die thermoplastischen Kunst-
stofflagen 2 in Fig. 1 zur besseren Ubersichtlichkeit nicht
dargestellt sind).

[0081] In einer Vorschubrichtung 9, dem Heizkeil 18
folgend (in Fig. 1 nach rechts), weist die Schweil3vorrich-
tung 1 eine Flgevorrichtung 6 auf, welche bei diesem
Ausfiihrungsbeispiel gleichzeitig die Einspannvorrich-
tung 21 darstellt.

[0082] Die Fligevorrichtung 6 verfugt ber zwei Druck-
rollen 7, 8, welche an den Kunststofflagen 2 anlegbar
sind und uber welche die Kunststofflagen 2 mit einem
definierten Druck (Fiigedruck) anpressbar sind.

[0083] Die Druckrollen 7, 8 befinden sich in diesem
Ausfiihrungsbeispiel in einer Schliel3stellung 30, welche
liber einen Exzenterhebel 20 in eine Offnungsstellung
29 (vergleiche hierzu Figuren 2a, 2b) ibergefiihrt werden
kénnen.

[0084] Weiters weist die dargestellte Schweillvorrich-
tung 1 der Fig. 1 eine Vorwarmvorrichtung 10 auf, welche
Uber eine Heilluftzufihrvorrichtung 11 mit Heiluft ver-
sorgt werden kann und diese an die thermoplastischen
Kunststofflagen 2 fir eine kontaktlose Vorwarmung wei-
terleiten kann (vergleiche hierzu auch Figuren 5a bis 5c¢).
[0085] Des Weiteren weist die Schweiltvorrichtung 1
der Fig. 1 eine Héhenverstellvorrichtung 34 auf, welche
im Spateren in den Figuren 8a, 8b im Detail erlautert wird.
[0086] Dervorgesehene Haltegriff 32 der Schweilivor-
richtung 1 der Fig. 1 kann, wie spater in den Figuren 7a
bis 7c, in unterschiedlichen Positionslagen zur
Schweiltvorrichtung 1 Uber die Verbindungsvorrichtung
33 angelegt werden.

[0087] Das Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 1 besitzt ei-
nen Rahmen 15, an welchem der Heizkeil 18 angeordnet
werden kann.

[0088] Uber die Steuer- oder Regeleinheit 35 (welche
am Rahmen 15 angeordnet ist) kdnnen die Einzelbewe-
gungen und Einstellungen der Schweil3vorrichtung 1 vor-
genommen werden.

[0089] So kann beispielsweise eine Vorschubbewe-
gung der Druckrollen 7, 8 Gber die Steuer- oder Regel-
einheit 35 eingestellt bzw. geregelt werden, wobei Gber
einen Antrieb 31, welcher im Gehause der Steuer- oder
Regeleinheit 35 angeordnet ist, die zwei Druckrollen 7,
8 Uber ein Getriebe gegenlaufig angetrieben werden
kann.

[0090] Des Weiteren istim Gehause der Steuer- oder
Regeleinheit 35 ein Geblase 13 angeordnet, welches
tiber einen Schlauch (aus Griinden der Ubersichtlichkeit
nicht dargestellt) mit der HeiRluftzufihrvorrichtung 11 der
Vorerwarmung 10 verbunden werden kann, um einen
Luftstrom fir die Vorerwarmung zu liefern.

[0091] Des Weiteren weist das Ausfiihrungsbeispiel
aus Fig. 1 ein Halteelement 22 auf, welches von der Ein-
spannvorrichtung 21 separat ausgebildet ist.
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[0092] Die Anwendung dieses Halteelementes 22 des
Ausfihrungsbeispiels der Fig. 1 soll im Weiteren durch
die Fig. 2a, 2b und Fig. 3 im Detail erlautert werden.
[0093] Fig. 2a zeigt die Haltevorrichtung 22 in einer
Losestellung 25, wobei das zylindrische Halteelement 23
der Haltevorrichtung 22 an einem Anschlag 27, welcher
durch das Gehduse der Steuer- oder Regeleinheit 35
ausgebildet ist, anliegt und mit den thermoplastischen
Kunststofflagen 2, (welche in diesen Figuren angedeutet
sind) nicht in Kontakt steht.

[0094] Die Einspannvorrichtung 21 (welche durch die
Flgevorrichtung 6 ausgefihrt ist) verharrt in diesen Fi-
gurenin einer Offnungsstellung 29. Die Einspannvorrich-
tung kann uber den Exzenterhebel 20 zwischen einer
Offnungsstellung 29 und einer SchlieRstellung 30 be-
wegt werden.

[0095] Durch die Figuren 2a, 2b soll nun der spezielle
Einsatz im Tunnelbau und/oder Tiefbau einer
Schweilvorrichtung 1 verdeutlicht werden, wobei die
Schweilvorrichtung 1 an einer Tunnelwand mitden zwei
vertikal liegenden, thermoplastischen Kunststofflagen 2
von einem Bediener in Eingriff zu bringen ist.

[0096] So kann von einem Bediener in einem ersten
Schritt (wie durch Fig. 2a gezeigtist) die Schweillvorrich-
tung 1 Uber die Haltegriffe 32 bezliglich einer ersten ther-
moplastischen Kunststofflage 2 (in diesem Ausfiihrungs-
beispiel die obere - der SchweilRvorrichtung 1 zugeneigte
- Kunststofflage 2) in Position gebracht werden.

[0097] Anschlielend kann vom Bediener die Haltevor-
richtung 22 aus einer Lésestellung 25 (wie durch Fig. 2a
gezeigt ist) in eine Haltestellung 24 (wie sie durch Fig.
2b gezeigt ist) Uibergefiihrt werden.

[0098] In dieser Haltestellung 24, befindet sich das
Halteelement 23 der Haltevorrichtung 22 in Eingriff mit
derersten Kunststofflage 2, wobei durch die exzentrische
Lagerung des Halteelements 23 der Haltevorrichtung 22
das Halteelement 23 mit der Kunststofflage 2 an einer
Gegenflache 28 (welche in diesem Ausfihrungsbeispiel
durch den Rahmen 15 ausgebildet ist) verkeilt wird. Die
Schweilvorrichtung 1 wird somit gegenuber einer Bewe-
gung entgegen der Vorschubrichtung 9 (bzw. einer Re-
lativbewegung gegentber der thermoplastischen Kunst-
stofflagen 2 entgegen der Vorschubrichtung 9) gesichert.
[0099] Im naheren Detail wird diese Haltestellung der
Haltevorrichtung 22 nochmals in Fig. 3 dargestellt, wobei
hierbei eine Detailansicht der Fig. 2b zu erkennen ist.
[0100] SoistinFig. 3 das zylindrisch ausgebildete Hal-
teelement 23 der Haltevorrichtung 22 in einer Haltestel-
lung 24 erkennbar. Das zylindrisch ausgebildete Halte-
element 23 ist Uber die exzentrische Lagerung 26 am
Rahmen 15 der Schweilvorrichtung 1 befestigt.

[0101] Uber das Bedienerelement 36 kann der Bedie-
ner das Halteelement 23 aus einer Losestellung 25 (in
welcher das Halteelement am durch das Gehause der
Steueroder Regeleinheit 35 ausgebildeten Anschlag 27
anliegt) in eine Haltestellung 24 tbergefiihrt werden.
[0102] In dieser Haltestellung 24 liegt das Halteele-
ment 23 an der thermoplastischen Kunststofflage 2 an,
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welche thermoplastische Kunststofflage 2 wiederum an
der Gegenflache 28 anliegt. Die Gegenflache 28 ist in
diesem Ausfiihrungsbeispiel durch eine Oberflache des
Rahmens 15 ausgebildet.

[0103] Uber die exzentrische Lagerung 26 des Halte-
elementes 23 ist es mdglich, dass sich das Halteelement
23 uber die thermoplastische Kunststofflage 2 und der
Gegenflache 28 gegeniiber einer Relativbewegung ent-
gegen der Vorschubrichtung 9 verkeilt, sodass die
Schweiltvorrichtung 1 gegeniiber einer Relativbewe-
gung zwischen Schweillvorrichtung 2 und thermoplasti-
schen Kunststofflage 2 entgegen der Vorschubrichtung
9 gesichert wird.

[0104] Es kann vorgesehen sein, dass ein Federele-
ment dermalen angeordnet ist, dass das Federelement
das Halteelement 23 in der Lésestellung 25 am Anschlag
27 andriickt und in einer Haltestellung 24 gegentber der
Gegenflache 28 andriickt, indem durch die Bewegung
des Halteelements 22 das Federelement Uber eine Tot-
punktlage, welche sich zwischen Ldsestellung 25 und
Haltestellung 24 befindet, gestreckt wird.

[0105] Besonders glinstig ist bei einer Ausfiihrung, wie
durch die Fig. 3 gezeigt ist, dass das Halteelement 23
aus einer Haltestellung 24 durch eine Vorschubbewe-
gung der Schweilvorrichtung 1 gegenuber der thermo-
plastischen Kunststofflagen 2 |6sbar ist, sodass sich das
Halteelement 23 automatisch - wenn die Vorschubbewe-
gung der Schweilvorrichtung 1 gestartet wird - I9st.
[0106] Esistzuerkennen, dass durchdie Haltevorrich-
tung 22 eine einfache Mdoglichkeit fir den Bediener ge-
schaffenwird, die Schweillvorrichtung 1 gegeniiber einer
Kunststofflage 2 zu sichern, sodass der Bediener, die
Schweiltvorrichtung 1 loslassen kann, um die zweite
Kunststofflage 2 gegentiber der ersten Kunststofflage 2
und der Schweilvorrichtung 1 auszurichten.

[0107] Wenn der Bediener die zweite Kunststofflage 2
anschlieBend ausgerichtet hat, kann er iber den Exzen-
terhebel 20 die Einspannvorrichtung 21 (welche in die-
sem Ausfluihrungsbeispiel auch als Fligevorrichtung 6
ausgebildet ist) geschlossen werden, indem die Druck-
rollen 7, 8 aneinander herangefiihrt werden und die zwei
thermoplastischen Kunststofflagen 2 mit einem definier-
ten Fligedruck aneinanderpressen.

[0108] Es kann auch vorgesehen sein, dass die Steu-
er- oder Regeleinheit 35 dazu ausgebildet ist, eine Vor-
schubbewegung der Druckrollen 7, 8 Gber den Antrieb
31 zu starten, wenn Uber den Exzenterhebel 20 die Fi-
gevorrichtung 6 und/oder die Einspannvorrichtung 21 in
eine SchlieRstellung 30 Ubergefiihrt wird.

[0109] Uber einen entsprechenden Sensor, welcher
eine Position zwischen den Druckrollen 7, 8, der Fiige-
vorrichtung 6 oder der Einspannvorrichtung 21 ermittelt,
kann ein Signal erfasst werden, ob eine Schliel3stellung
30 erreicht ist. Dieses Signal kann mittels der Steuer-
oder Regeleinheit 35 ausgewertet werden. Wenn eine
SchlieBstellung 30 erreicht ist kann die Steuer- oder Re-
geleinheit 35 Uiber eine entsprechende Ansteuerung des
Antriebs 31 ein automatisches Starten der Vorschubbe-
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wegung der Schweillvorrichtung umsetzen.

[0110] Ein solcher automatischer Start der Vorschub-
bewegung hat den Vorteil, dass sich die Schweil3vorrich-
tung 1 automatisch bei Vorliegen eines Fligedruckes und
einer Erwarmung Uber die Heizvorrichtung 3 in Bewe-
gung setzt, sodass die thermoplastischen Kunststoffla-
gen 2 nicht zu stark an einer Stelle erhitzt werden und
gegebenenfalls Beschadigungen der Kunststofflagen 2
auftreten.

[0111] Um das Risiko zu minimieren, dass die thermo-
plastischen Kunststofflagen 2 wahrend des Anlegens der
Schweilvorrichtung 1 an die thermoplastischen Kunst-
stofflagen 2 nicht durch die Warmeenergie der Heizvor-
richtung 3 beschadigt werden, kann es vorgesehen sein,
dass die Heizvorrichtung 3 zwischen einer Schweillstel-
lung 16 und einer Wartestellung 17 bewegbar ist.
[0112] So kann die Heizvorrichtung 3 in einer
Schweilstellung 16 in Eingriff mit den zwei thermoplas-
tischen Kunststofflagen 2 sein und sie tGber Kontaktwar-
me erhitzt.

[0113] Ineiner Wartestellung 17 kann die Heizvorrich-
tung 3 von den Kunststofflagen 2 beabstandet sein, so-
dass diese auch bei erhitzter Heizvorrichtung 3 nicht
durch die Warmeenergie der Heizvorrichtung 3 in Mitlei-
denschaft gezogen werden.

[0114] Es stellt sich als glinstig heraus, wenn die Vor-
warmvorrichtung 10 ebenfalls zwischen einer
Schweilstellung 16 und einer Wartestellung 17 beweg-
bar gelagert ist, wobei auch wiederum das Risiko mini-
miert wird, dass die thermoplastischen Kunststofflagen
2 wahrend des Einrichtens der Schweillvorrichtung 1 an
den thermoplastischen Kunststofflagen 2 durch Warme-
energie der Vorwarmvorrichtung 10 beschadigt werden.
[0115] Um eine solche Ausgestaltung zu realisieren,
ist die Vorwarmvorrichtung 10 des vorliegenden Ausfiih-
rungsbeispiels gemeinsam mit der Heizvorrichtung 3
zwischen einer Schweilstellung 16 und einer Wartestel-
lung 17 bewegbar, wie durch die Figuren 4a, 4b gezeigt
ist.

[0116] Die Heizvorrichtung 3 und die Vorwarmvorrich-
tung 10 sind in diesem Ausflihrungsbeispiel zwischen
der Schweilstellung 16 und der Wartestellung 17 tber
das Griffelement 37 vom Bediener Uberflhrbar.

[0117] Die Heizvorrichtung 3 und die Vorwarmvorrich-
tung 10 sind miteinander bewegungsschlissig verbun-
den, wie im Folgenden in den Figuren 5a bis 5¢c genauer
diskutiert werden soll.

[0118] InFig. 5a ist es zu erkennen, wie die Vorwarm-
vorrichtung 10 Uber eine Schraubenverbindung l6sbar
mit der Heizvorrichtung 3 verbunden ist.

[0119] Die Heizvorrichtung 3 ist in diesem Ausfiih-
rungsbeispiel als Heizkeil 18 ausgebildet.

[0120] Der Heizkeil verfligt Uber vier Heizpatronen 19,
welche Uber elektrische Energie den Heizkeil 18 erwar-
men und somit die Heizflachen 4, 5 erhitzen.

[0121] Uber die Heizflichen 4, 5 ist anschlieRend je-
weils eine thermoplastische Kunststofflage 2 erwarmbar
und auf eine Schweilltemperatur bringbar.



15 EP 4 008 527 B1 16

[0122] Eine erste Heizflache 4 des Heizkeils 18 ist hier-
fir eben ausgebildet, wohingegen die zweite Heizflache
5 des Heizkeils 18 bogenférmig ausgebildet ist.

[0123] Die Vorwarmvorrichtung 10 verfligt tber eine
HeiBluftzufuhrvorrichtung 11, Gber welche ein Luftstrom
Uber ein Geblase 13 zufuhrbar ist.

[0124] Die Vorwarmvorrichtung 10 verfiigt des Weite-
ren Uber einen Lufterhitzer 14, wobei der zugeflhrte Luft-
strom diesen Lufterhitzer 14 durchlauft und dabei erhitzt
wird.

[0125] Der Lufterhitzer 14 kann beispielsweise durch
Heizdrahte ausgebildet sein, wobei durch elektrische En-
ergie die Heizdrahte erwarmt werden und die durchge-
fuhrte Luft durch die Heizdrahte erhitzt wird. Alternativ
kénnen auch keramische Heizelemente verwendet wer-
den.

[0126] Anschlielend kann uber die Vorwarmvorrich-
tung 10 - genauer gesagt: die Austrittséffnungen 38 - die
erhitzte Luft an die thermoplastischen Kunststofflagen 2
herangeflihrt werden, wobei diese Austrittséffnungen 38
die erwarmte Luft an die thermoplastischen Kunststoff-
lagen 2 in Vorschubrichtung 9 vor der Heizvorrichtung 3
heranfihren.

[0127] Uber die Vorwéarmvorrichtung 10 kann somit ei-
ne kontaktlose Vorerwarmung der Kunststofflagen 2 vor-
genommen werden, um gegebenenfalls vorliegende
Flussigkeiten auf den thermoplastischen Kunststoffla-
gen 2 durch Verdampfung zu entfernen.

[0128] Weiters kann durch die Vorerwarmungsvorrich-
tung 10 an den thermoplastischen Kunststofflagen 2 an-
liegende Verschmutzungen lber den erwadrmten Luft-
strom von den thermoplastischen Kunststofflagen abge-
blasen werden.

[0129] Die Heizvorrichtung 3 und die mit der Heizvor-
richtung 3 bewegungsschliissig verbundene Vorwarm-
vorrichtung 10 kénnen uber die Fihrungswelle 39 mit
dem Rahmen 15 der Schweilvorrichtung 1 verbunden
werden, wobei Uber die Flhrungswelle 39 dieser Ge-
samtblock der Erwarmung an der Schweilvorrichtung 1
zwischen einer Schweilistellung 16 und einer Wartestel-
lung 17 bewegbar gelagert ist (vergleiche hierzu Fig. 4a,
4b).

[0130] Ein weiterer Effekt der Vorwarmvorrichtung 10
ist die Vorerwarmung selbst, wobei die thermoplasti-
schen Kunststofflagen 2 bereits vor der Heizvorrichtung
3 vorgewarmt werden, sodass die Heizvorrichtung 3 ver-
gleichsmaRig weniger Warmeenergie an die Kunststoff-
lagen 2 zufihren muss, um diese auf eine gewiinschte
Schweilttemperatur zu bringen. Dies ermdglicht die
Schweillung mit einer héheren Vorschubgeschwindig-
keit oder einen geringeren Warmeenergieeintrag tber
die Heizvorrichtung 3.

[0131] Die Figuren 5b und 5c zeigen die Vorwarmvor-
richtung 10 aus der Fig. 5a in verschiedenen perspekti-
vischen Ansichten, sodass erkannt werden kann, dass
die Vorwarmvorrichtung 10 an einer Oberseite und einer
Unterseite Austritts6ffnungen 38 aufweist, womit eine
thermoplastische Kunststofflage 2, welche in spaterer
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Folge an der ersten Heizflache 4, und eine thermoplas-
tische Kunststofflage 2, welche in spaterer Folge an der
zweiten Heizflache 5 anliegt, vorerwarmt werden kann.
[0132] Esistzu erkennen, dass die Austrittséffnungen
38 so ausgerichtet sind, dass an den thermoplastischen
Kunststofflagen 2 anliegende Verschmutzungen abge-
blasen werden konnen. Das heil3t, die Oberflache der
thermoplastischen Kunststofflagen 2 wird nicht genau
senkrecht angestromt, sondern in einem stumpfen Win-
kel (schrag).

[0133] Weiterskdnnen die Austrittséffnungen 38 durch
ihre diisenférmige Ausgestaltung (den sich verjingen-
den Querschnitt in Richtung der Austritts6ffnung 38) die
Strdomungsgeschwindigkeit der austretenden Heilluft er-
hohen, um den Effekt zu erhohen.

[0134] Fig. 6 zeigt ein alternatives Ausfihrungsbei-
spiel zur Fig. 5a, bei welchem der Heizkeil 18 und die
Vorwarmvorrichtung 10 einstlickig ausgebildet ist und
denselben Grundkdérper aufweisen.

[0135] Die verbleibenden Bauteile der Fig. 6 (abgese-
hen vom gemeinsamen Grundkdrper der Heizvorrich-
tung 3 und der Vorerwarmungsvorrichtung 10) entspre-
chen denen der Fig. 5a.

[0136] Fig. 7a bis 7c zeigen die bereits aus den vor-
hergehenden Figuren bekannte Ausflihrungsvariante
der Schweil3vorrichtung 1 mit einem Haltegriff 32, wel-
cher Uber eine Verbindungsvorrichtung 33 (siehe hierzu
auch Fig. 4a, 4b) mit der Schweilvorrichtung 1 verbun-
den ist.

[0137] Uber diese Iésbare Verbindungsvorrichtung 33
kann der Haltegriff 32 in verschiedene Positionen gegen-
Uber der Schweillvorrichtung 1 angeordnet werden, was
gut durch die Figuren 7a bis 7c zu erkennen ist.

[0138] Diese Iosbare Verbindungsvorrichtung 33, mit
welcher der Haltegriff 32 in seiner Position variabel ge-
genuber der Schweillvorrichtung 1 wird, ergibt sich der
groRe Vorteil, dass sich die Abmessungen und die Hand-
habbarkeit der SchweilRvorrichtung 1 an das Einsatzge-
biet angepasst werden kann, wie es beispielsweise im
Tunnelbau und/oder Tiefbau besonders vorteilhaft ist.
[0139] So kann der Haltegriff 32 jeweils entsprechend
positioniert werden, je nachdem, ob die Schweil3vorrich-
tung 1 vertikal, horizontal oder auch Uberkopf vom Be-
diener an die thermoplastischen Kunststofflagen 2 an-
gelegt werden muss oder gehalten werden muss.
[0140] Des Weiteren lasst sich durch die variable Po-
sitionierung des Haltegriffs 32 die Abmessung beziiglich
der Hohe (vergleiche hierzu besonders Fig. 7a mit Fig.
7c) der Schweilvorrichtung 1 variiert werden, wobei es
besonders im Tunnelbau und/oder Tiefbau des Ofteren
erforderlich ist, dass die Schweilvorrichtung 1 zwischen
den kleinen SpaltmalRen zwischen Tunnelbaumaschi-
nen und Tunnelwand oder Tunnelwand und Arbeitsplatt-
formen hindurchfahren kann.

[0141] Wie bereits zu Anfang der Figurenbeschrei-
bung erwahnt, weist die SchweilRvorrichtung 1 der Fig.
1 eine H6henverstellung 34 auf, wobei iber die Hohen-
verstellung 34 ein Abstand zwischen einer ersten ther-
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moplastischen Kunststofflage 2 und/oder einem Unter-
grund einerseits und der SchweilRvorrichtung 1 anderer-
seits verandert werden kann.

[0142] Dies ist besonders deutlich durch die Figuren
8a und 8b zu erkennen, wobei Fig. 8a eine abgesenkte
Stellung der Hohenverstellung 34 der Schweilvorrich-
tung 1 darstellt, welche fiir den Tunnelbau und/oder Tief-
bau erforderlich ist.

[0143] Fig. 8b zeigt einen angehobenen Zustand der
Schweillvorrichtung 1 Gber die Ho6henverstellung 34, wie
es beispielsweise fur den Tagebau oder auch fiur das
VerschweilRen von Teichfolien erforderlich ist.

[0144] Zur Verstellung der Hohenverstellung 34 (ver-
gleiche hierzu auch Fig. 1) kénnen die Rollen lber eine
Schraubenverbindung abgeschraubt werden und in ei-
ner versetzten Position wieder am Rahmen 15 der
Schweildvorrichtung 1 angeschraubt werden.

[0145] Durchdaswiein Fig. 1 besonders gut zu erken-
nende Bohrmuster der Hohenverstellung 34 lasst sich
die Hohenverstellung variabel an das Einsatzgebiet an-
passen.

Bezugszeichenliste:
[0146]

Schweilvorrichtung
thermoplastische Kunststofflage
Heizvorrichtung

erste Heizflache

zweite Heizflache
Flgevorrichtung

Druckrolle

Druckrolle

9 Vorschubrichtung

10  Vorwarmvorrichtung

11 HeiBluftzufihrvorrichtung

12 Oberflache der Kunststofflage

0O ~NOoO O WN =

13  Geblase
14  Lufterhitzer
15 Rahmen

16  Schweillstellung

17  Wartestellung

18  Heizkeil

19  Heizpatrone

20 Exzenterhebel

21 Einspannvorrichtung
22 Haltevorrichtung

23  Halteelement

24  Haltestellung

25  Losestellung

26  exzentrische Lagerung
27  Anschlag

28  Gegenflache

29  Offnungsstellung

30  SchlieRstellung

31 Antrieb

32  Haltegriff
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33 Verbindungsvorrichtung
34  Hohenverstellung

35  Steuer- oder Regeleinheit
36  Betatigungselement

37  Griffelement

38  Austritts6ffnung

39  Fihrungswelle

Patentanspriiche

1. Verwendung einer Schweildvorrichtung (1) im Tun-
nelbau und/oder Tiefbau, wobei zur Abdichtung ge-
genuber einer Umgebung Kunststofflagen (2) ent-
lang einer Oberflache durch die SchweilRvorrichtung
(1) miteinander verschweil’t werden, wobei die
Schweillvorrichtung (1) zum Verschweillen von
thermoplastischen Kunststofflagen (2) folgendes
umfasst:

- eine Heizvorrichtung (3) mit wenigstens einer
Heizflache (4,5), wobei die Schweilivorrichtung
(1) dazu ausgebildet ist, die Kunststofflagen (2)
durch Kontaktwarmeibertragung zwischen der
wenigstens einen Heizflache (4,5) und den
Kunststofflagen (2) zu erhitzen,

- eine Fugevorrichtung (6), vorzugsweise mit
wenigstens zwei Druckrollen (7,8), wobei die
Flgevorrichtung (6) dazu ausgebildet ist, zum
Flgen der Kunststofflagen (2) eine Druckkraft
auf die Kunststofflagen (2) auszuliben,

dadurch gekennzeichnet, dass in Bezug auf eine
Vorschubrichtung (9) vor der Heizvorrichtung (3) ei-
ne Vorwarmvorrichtung (10) vorgesehen ist, welche
zum kontaktlosen Vorwarmen der Kunststofflagen
(2) ausgebildet ist.

2. Verwendung einer Schweil3vorrichtung (1) nach An-
spruch 1, wobei die Vorwarmvorrichtung (10) we-
nigstens eine Heilluftzufuhrvorrichtung (11) auf-
weist, welche dazu ausgebildet ist, erhitzte Luft zur
Vorwarmung der Kunststofflagen (2) an eine Ober-
flache (12) der Kunststofflagen (2) zu leiten.

3. Verwendung einer Schweil3vorrichtung (1) nach ei-
nem der Anspriiche 1 oder 2, wobei die Vorwarm-
vorrichtung (10)

- wenigstens ein Geblase (13), vorzugsweise
wenigstens einen Axialventilator, zum Férdern
eines Luftstroms und/oder

- wenigstens einen Lufterhitzer (14), vorzugs-
weise beinhaltend elektrische Heizdrahte
und/oder ein keramisches Heizelement, zur Er-
warmung des Luftstroms aufweist.

4. Verwendung einer Schweilvorrichtung (1) nach we-
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nigstens einem der Anspriiche 1 bis 3, wobei die
Vorwarmvorrichtung (10) mit der Heizvorrichtung (3)
bewegungsschlussig verbunden und/oder verbind-
bar ist.

Verwendung einer Schweildvorrichtung (1) nach we-
nigstens einem der Anspriiche 1 bis 4, wobei die
Vorwarmvorrichtung (10) relativ zu einem Rahmen
(15) der Schweiltvorrichtung (1) zwischen einer
Schweilistellung (16) und einer Wartestellung (17)
bewegbar ist, wobei die Vorwarmvorrichtung (10) in
der Schweifstellung (16) zum kontaktlosen Vorwar-
men der Kunststofflagen (2) ausgerichtet ist und in
der Wartestellung (17) von den Kunststofflagen (2)
weg gerichtet ist.

Verwendung einer Schweildvorrichtung (1) nach we-
nigstens einem der Anspriiche 1 bis 5, wobei die
Heizvorrichtung (3) zwei im Wesentlichen keilférmig
zueinander angeordnete Heizflachen (4,5) aufweist.

Verwendung einer Schweil3vorrichtung (1) nach we-
nigstens einem der Anspriiche 1 bis 6, wobei die
Heizvorrichtung (3) elektrisch ausgebildet ist und
vorzugsweise wenigstens ein elektrisches Heizele-
ment aufweist.

Verwendung einer Schweildvorrichtung (1) nach we-
nigstens einem der Anspriiche 1 bis 7, wobei die
Schweiltvorrichtung (1) eine Einspannvorrichtung
(21), vorzugsweise mit wenigstens zwei Druckrollen
(7,8), aufweist, wobei die Einspannvorrichtung (21)
zum Festlegen und Vorschieben der SchweilRvor-
richtung (1) an den Kunststofflagen (2) ausgebildet
ist, wobei eine von der Einspannvorrichtung (21) se-
parate Haltevorrichtung (22) vorgesehen ist, welche
dazu ausgebildet ist, die Schweillvorrichtung (1) an
einer der Kunststofflagen (2) lI6sbar zu sichern.

Verwendung einer Schweilvorrichtung (1) nach An-
spruch 8, wobei die Haltevorrichtung (22) der
Schweiltvorrichtung (1) wenigstens ein - vorzugs-
weise zylindrisch ausgebildetes - Halteelement (23)
aufweist, welches zwischen einer Haltestellung (24)
und einer Losestellung (25) bewegbar gelagert ist,
wobei die Schweilvorrichtung (1) in einer Haltestel-
lung (24) an einer der Kunststofflagen (2) gegen Re-
lativbewegungen zwischen der SchweilRvorrichtung
(1) und der Kunststofflage (2) gesichert ist.

Verwendung einer Schweilvorrichtung (1) nach An-
spruch 9, wobei das wenigstens eine Halteelement
(23) eine exzentrische Lagerung (26) aufweist und
ferner eine Gegenflache (28) vorgesehen ist, wobei
das Halteelement (23) und die Gegenflache (28) so
angeordnet sind, dass die Kunststofflage (2) in der
Haltestellung (24) zwischen dem Halteelement (23)
und der Gegenflache (28) verklemmt, wenn die
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Kunststofflage (2) zwischen dem Halteelement (23)
und der Gegenflache (28) angeordnet ist und relativ
zur Schweildvorrichtung (1) entgegen der Vorschub-
richtung (9) bewegt wird.

Verwendung einer Schweilvorrichtung (1) nach An-
spruch 9 oder 10, wobei die Haltevorrichtung (22) in
eine Richtung auf den Anschlag (27) federbelastet
ist.

Verwendung einer Schweilvorrichtung (1) nach An-
spruch 11, wobei die Haltevorrichtung (22) in Rich-
tung auf die Losestellung (25) federbelastet ist und
zwischen der Haltestellung (24) und der Losestel-
lung (25) eine Totpunktlage gegentiber Federbelas-
tung vorliegt.

Verwendung einer Schweilvorrichtung (1) nach we-
nigstens einem der Anspriiche 1 bis 12, wobei die
Flgevorrichtung (6) und/oder die Einspannvorrich-
tung (21) wenigstens zwei Druckférderelemente -
vorzugsweise in Form der wenigstens zwei Druck-
rollen (7,8) - aufweist, welche zwischen einer Off-
nungsstellung (29) und einer SchlieBstellung (30)
bewegbar gelagert sind, wobei die Fiigevorrichtung
(6) und/oder die Einspannvorrichtung (21) dazu aus-
gebildet ist, die Kunststofflagen (2) in der
SchlieRstellung (30) aneinander zu pressen.

Verwendung einer Schweilvorrichtung (1) nach An-
spruch 13, wobei die wenigstens zwei Druckforder-
elemente wenigstens einen - vorzugsweise lber ein
Getriebe mit den wenigstens zwei Druckforderele-
menten verbundenen - Antrieb (31) aufweisen, wo-
bei die wenigstens zwei Druckférderelemente durch
den wenigstens einen Antrieb (31) gegenlaufig zu-
einander in Richtung einer Vorschubbewegung (9)
der Schweilvorrichtung (1) antreibbar sind.

Verwendung einer Schweilvorrichtung (1) nach we-
nigstens einem der Anspriiche 1 bis 14, wobei die
Schweiltvorrichtung (1) wenigstens ein mit der
Schweildvorrichtung (1) verbindbarer Haltegriff (32)
aufweist, wobei der wenigstens eine Haltegriff (32)
Uber wenigstens eine Verbindungsvorrichtung (33)
in unterschiedlichen Positionen relativ  zur
Schweildvorrichtung (1) positionierbar ist.

Verwendung einer Schweilvorrichtung (1) nach we-
nigstens einem der Anspriiche 1 bis 15, wobei

- die Schweilvorrichtung (1) als ein von einem
Bediener tragbares Folienschweiflgerat ausge-
bildet ist,

- die Fugevorrichtung (6) als Einspannvorrich-
tung (21) ausgebildet ist, und/oder

- die Schweilvorrichtung (1) eine einstellbare
Hoéhenverstellung (34) aufweist, welche dazu
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ausgebildet ist, eine Hohe zwischen einem Un-
tergrund und/oder einer Kunststofflage (2) ei-
nerseits und der Schweilvorrichtung (1) ande-
rerseits einzustellen.

Claims

Use of a welding device (1) in tunnel construction
and/or underground construction, wherein plastic
layers (2) are welded together along a surface by
the welding device (1) to seal against an environ-
ment, wherein the welding device (1) comprises the
following for welding thermoplastic plastic layers (2):

- a heating device (3) with at least one heating
surface (4,5), wherein the welding device (1) is
formed to heat the plastic layers (2) by contact
heat transfer between the at least one heating
surface (4,5) and the plastic layers (2),

- ajoining device (6), preferably with at least two
pressure rollers (7,8), wherein the joining device
(6) is formed to exert a compressive force on
the plastic layers (2) to join the plastic layers (2),

characterized in that a preheating device (10),
which is formed for the contactless preheating of the
plastic layers (2), is provided upstream of the heating
device (3) in relation to a feed direction (9).

Use of a welding device (1) according to claim 1,
wherein the preheating device (10) has at least one
hot-airsupply device (11), which is formed to channel
heated air onto a surface (12) of the plastic layers
(2) for the preheating of the plastic layers (2).

Use of a welding device (1) according to one of
claims 1 or 2, wherein the preheating device (10) has

- atleast one blower (13), preferably atleastone
axial fan, to convey an air current and/or

- at least one air heater (14), preferably contain-
ing electric heating wires and/or a ceramic heat-
ing element, to heat the air current.

Use of a welding device (1) according to at least one
of claims 1 to 3, wherein the preheating device (10)
is connected and/or connectable to the heating de-
vice (3) in a movement-locking manner.

Use of a welding device (1) according to at least one
of claims 1 to 4, wherein the preheating device (10)
is movable relative to a frame (15) of the welding
device (1) between a welding position (16) and a
standby position (17), wherein the preheating device
(10) is aligned for the contactless preheating of the
plastic layers (2) in the welding position (16) and is
directed away from the plastic layers (2) in the stand-
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by position (17).

Use of a welding device (1) according to at least one
of claims 1 to 5, wherein the heating device (3) has
two heating surfaces (4,5) arranged substantially
wedge-shaped relative to each other.

Use of a welding device (1) according to at least one
of claims 1 to 6, wherein the heating device (3) is
formed electrical and preferably has at least one
electric heating element.

Use of a welding device (1) according to at least one
of claims 1 to 7, wherein the welding device (1) has
a clamping device (21), preferably with at least two
pressure rollers (7,8), wherein the clamping device
(21) is formed to fix and advance the welding device
(1) on the plastic layers (2), wherein a retaining de-
vice (22) separate from the clamping device (21) is
provided, which is formed to releasably secure the
welding device (1) on one of the plastic layers (2).

Use of a welding device (1) according to claim 8,
wherein the retaining device (22) of the welding de-
vice (1) has at least one retaining element (23) - pref-
erably formed cylindrical - which is mounted movable
between a retaining position (24) and a release po-
sition (25), wherein in a retaining position (24) the
welding device (1) is secured on one of the plastic
layers (2) against relative movements between the
welding device (1) and the plastic layer (2).

Use of a welding device (1) according to claim 9,
wherein the at least one retaining element (23) has
an eccentric mounting (26) and furthermore a coun-
ter surface (28) is provided, wherein the retaining
element (23) and the counter surface (28) are ar-
ranged such that in the retaining position (24) the
plastic layer (2) is clamped between the retaining
element (23) and the counter surface (28) when the
plastic layer (2) is arranged between the retaining
element (23) and the counter surface (28), and is
moved against the feed direction (9) relative to the
welding device (1).

Use of a welding device (1) according to claim 9 or
10, wherein the retaining device (22)is spring-loaded
in a direction onto the limit stop (27).

Use of a welding device (1) according to claim 11,
wherein the retaining device (22) is spring-loaded in
the direction of the release position (25) and there
is a dead-centre position with respect to spring load-
ing between the retaining position (24) and the re-
lease position (25).

Use of a welding device (1) according to at least one
of claims 1 to 12, wherein the joining device (6)
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and/orthe clamping device (21) has atleast two pres-
sure conveying elements - preferably in the form of
the at least two pressure rollers (7,8) - which are
mounted movable between an open position (29)
and a closed position (30), wherein the joining device
(6) and/or the clamping device (21)is formed to press
the plastic layers (2) against each other in the closed
position (30).

Use of a welding device (1) according to claim 13,
wherein the at least two pressure conveying ele-
ments have at least one drive (31) - preferably con-
nected to the at least two pressure conveying ele-
ments via a gear mechanism - wherein the at least
two pressure conveying elements can be driven in
opposite directions relative to each other in the di-
rection of a feed movement (9) of the welding device
(1) by the at least one drive (31).

Use of a welding device (1) according to at least one
of claims 1 to 14, wherein the welding device (1) has
atleast one retaining grip (32) that can be connected
to the welding device (1), wherein the at least one
retaining grip (32) can be positioned in different po-
sitions relative to the welding device (1) via at least
one connecting device (33).

Use of a welding device (1) according to at least one
of claims 1 to 15, wherein

-the welding device (1)is formed as a film welder
that can be carried by a user,

- the joining device (6) is formed as a clamping
device (21), and/or

- the welding device (1) has a settable height
adjustment (34), which is formed to set a height
between a substrate and/or a plastic layer (2)
on the one hand and the welding device (1) on
the other hand.

Revendications

Utilisation d’un dispositif de soudage (1) dans la
construction de tunnels et/ou dans les travaux de
génie civil, dans laquelle pour I'étanchéification par
rapporta un environnement, des couches en matiére
synthétique (2) sont soudées les unes aux autres
par le dispositif de soudage le long d’'une surface,
dans laquelle le dispositif de soudage (1) destiné a
souder des couches en matiere synthétique (2) ther-
moplastique comprend ce qui suit :

- un dispositif de chauffage (3) avec au moins
une face de chauffage (4, 5), dans laquelle le
dispositif de soudage (1) est réalisé pour ré-
chauffer les couches en matiere synthétique (2)
par transfert de chaleur par contact entre I'au
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moins une face de chauffage (4, 5) et les cou-
ches en matiére synthétique (2),

- un dispositif d'assemblage (6), de préférence
avec au moins deux rouleaux de compression
(7, 8), dans laquelle le dispositif d’assemblage
(6) est réalisé pour exercer une force de com-
pression surles couches en matiére synthétique
(2) pour assembler les couches en matiére syn-
thétique (2),

caractérisée en ce qu’est prévu, par rapport a une
direction d’avancement (9) devant le dispositif de
chauffage (3), un dispositif de préchauffage (10), le-
quel est réalisé pour préchauffer sans contact les
couches en matiére synthétique (2) .

Utilisation d’un dispositif de soudage (1) selon la re-
vendication 1, dans laquelle le dispositif de préchauf-
fage (10) présente au moins un dispositif d’amenée
d’air chaud (11), lequel est réalisé pour acheminer
de I'air réchauffé pour le préchauffage des couches
en matiere synthétique (2) sur une surface (12) des
couches en matiere synthétique (2).

Utilisation d’un dispositif de soudage (1) selon l'une
quelconque des revendications 1 ou 2, dans laquelle
le dispositif de préchauffage (10) présente

- au moins une soufflante (13), de préférence
au moins un ventilateur axial, pour refouler un
flux d’air, et/ou

- au moins un réchauffeur d’air (14), de préfé-
rence contenant des fils métalliques de chauf-
fage électriques et/ou un élément de chauffage
en céramique, pour réchauffer le flux d’air.

Utilisation d’'un dispositif de soudage (1) selon au
moins I'une quelconque des revendications 1 a 3,
dans laquelle le dispositif de préchauffage (10) est
relié et/ou peut étre relié par liaison de mouvement
au dispositif de chauffage (3) .

Utilisation d’'un dispositif de soudage (1) selon au
moins I'une quelconque des revendications 1 a 4,
dans laquelle le dispositif de préchauffage (10) peut
étre déplacé entre une position de soudage (16) et
une position d’attente (17) par rapport a un cadre
(15) du dispositif de soudage (1), dans laquelle le
dispositif de préchauffage (10) est orienté dans la
position de soudage (16) pour préchauffer sans con-
tact les couches en matiere synthétique (2) et est
dirigé de maniére a s’éloigner des couches en ma-
tiere synthétique (2) dans la position d’attente (17).

Utilisation d’'un dispositif de soudage (1) selon au
moins I'une quelconque des revendications 1 a 5,
dans laquelle le dispositif de chauffage (3) présente
deux faces de chauffage (4, 5) disposées sensible-
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ment en forme de coin l'une par rapport a I'autre.

Utilisation d’un dispositif de soudage (1) selon au
moins I'une quelconque des revendications 1 a 6,
danslaquelle le dispositif de chauffage (3) estréalisé
de maniére électrique et présente de préférence au
moins un élément de chauffage électrique.

Utilisation d’un dispositif de soudage (1) selon au
moins I'une quelconque des revendications 1 a 7,
dans laquelle le dispositif de soudage (1) présente
un dispositif d’enserrage (21), de préférence avec
au moins deux rouleaux de compression (7, 8), dans
laquelle le dispositif d’enserrage (21) estréalisé pour
immobiliser et faire avancer le dispositif de soudage
(1) sur les couches en matiére synthétique (2), dans
laquelle un dispositif de maintien (22) séparé du dis-
positif d’enserrage (21) est prévu, lequel est réalisé
pour bloquer de maniére amovible le dispositif de
soudage (1) sur une des couches en matiére syn-
thétique (2).

Utilisation d’un dispositif de soudage (1) selon la re-
vendication 8, dans laquelle le dispositif de maintien
(22) du dispositif de soudage (1) présente au moins
un élément de maintien (23) - réalisé de préférence
de maniere cylindrique -, lequel est monté de ma-
niere a pouvoir étre déplacé entre une position de
maintien (24) et une position de desserrage (25),
dans laquelle le dispositif de soudage (1) est bloqué,
dans une position de maintien (24), sur une des cou-
ches en matiere synthétique (2) pour empécher des
déplacements relatifs entre le dispositif de soudage
(1) et la couche en matiére synthétique (2).

Utilisation d’un dispositif de soudage (1) selon la re-
vendication 9, dans laquelle I'au moins un élément
de maintien (23) présente un support (26) excentri-
que etenoutre une contre-face (28) est prévue, dans
laquelle I'élément de maintien (23) et la contre-face
(28) sont disposés de telle sorte que la couche en
matiére synthétique (2) se coince dans la position
de maintien (24) entre I'élément de maintien (23) et
la contre-face (28) lorsque la couche en matiére syn-
thétique (2) est disposée entre I'élément de maintien
(23) etlacontre-face (28) etestdéplacée al’encontre
de la direction d’avancement (9) par rapport au dis-
positif de soudage (1).

Utilisation d’un dispositif de soudage (1) selon la re-
vendication 9 ou 10,

dans laquelle

le dispositif de maintien (22) est soumis a la con-
trainte d’un ressort en direction de la butée (27).

Utilisation d’un dispositif de soudage (1) selon la re-
vendication 11, dans laquelle le dispositif de main-
tien (22) est soumis a la contrainte d’un ressort en
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direction de la position de desserrage (25) et une
position de point mort par rapport a la contrainte de
ressort est présente entre la position de maintien
(24) et la position de desserrage (25).

Utilisation d’'un dispositif de soudage (1) selon au
moins I'une quelconque des revendications 1 a 12,
dans laquelle le dispositif d’assemblage (6) et/ou le
dispositif d’enserrage (21) présente de préférence
deux éléments de refoulement par compression - de
préférence sous la forme des au moins deux rou-
leaux de compression (7, 8), lesquels sont montés
de maniére a pouvoir étre déplacés entre une posi-
tion d’ouverture (29) et une position de fermeture
(30), dans laquelle le dispositif d’assemblage (6)
et/ou le dispositif d’enserrage (21) sont réalisés pour
presser les unes sur les autres les couches en ma-
tiere synthétique (2) dans la position de fermeture
(30).

Utilisation d’un dispositif de soudage (1) selon la re-
vendication 13, dans laquelle les au moins deux élé-
ments de refoulement par compression présentent
au moins un entrainement (31) - de préférence relié
aux au moins deux éléments de refoulement par
compression par l'intermédiaire d’'un engrenage,
dans laquelle les au moins deux éléments de refou-
lement par compression peuvent étre entrainés par
I’'au moins un entrainement (31) en sens inverse 'un
par rapport a l'autre en direction d’un déplacement
d’avancement (9) du dispositif de soudage (1).

Utilisation d’'un dispositif de soudage (1) selon au
moins I'une quelconque des revendications 1 a 14,
dans laquelle le dispositif de soudage (1) présente
au moins une poignée de maintien (32) pouvant étre
reliée au dispositif de soudage (1), dans laquelle I'au
moins une poignée de maintien (32) peut étre posi-
tionnée par rapport au dispositif de soudage (1) dans
différentes positions par I'intermédiaire d’au moins
un dispositif de liaison (33).

Utilisation d’'un dispositif de soudage (1) selon au
moins I'une quelconque des revendications 1 a 15,
dans laquelle

- le dispositif de soudage (1) est réalisé en tant
qu’un appareil de soudage de film pouvant étre
porté par un opérateur,

- le dispositif d’assemblage (6) est realisé en
tant que dispositif d’enserrage (21),

et/ou

- le dispositif de soudage (1) présente un syste-
me d’ajustement en hauteur (34) réglable, le-
quel est réalisé pour régler une hauteur entre
un sol et/ou une couche en matiére synthétique
(2) d’'une part et le dispositif de soudage (1)
d’autre part.
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Fig. 5a
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Fig. 7a
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Fig. 8a
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